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Abstract of EP0309776 

In order to provide a covering for construction 
elements, vehicle body components or the like of 
motor vehicles, in particular for sound-absorbing 
elements for protecting against excessively high 
heat stressing by machine components, exhaust 
gas lines, catalytic converter components or the 
like, consisting of an aluminium foil, which, on the 
one hand, remains active as a reflector for heat 
radiations and, on the other hand, is however at 
least partially permeable to sound waves so that 
sound absorbers in the form of built-in 
components or the like located below it remain 
acoustically active, it is proposed that the 
aluminium foil be both perforated and profiled. 
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© Yerkleldung von Einbauteilen und Vorrichtung zu deren Hersteilung. 



© Um eine Verkleidung von Einbauteilen, Karosse- 
rieteilen oder dergleichen von Automobilen, insbe- 
sondere von schallabsorblerenden Eiementen zum 
Schutz gegen zu hohe Warmebelastung durch Ma- 
schinenteile, AbgasfOhrungen, Katalysatorenteile 
oder derglelchen, bestehend aus elner Aluminlumfo- 
lie, zu schaffen, die zwar einerseits als Reflektor fOr 
WSrmestrahlungen wirksam bleibt, andererseits aber 
fGr Schallwellen mindestens teilweise durchlSssig ist, 
sodaJ3 darunter befindliche Schallabsorber in Form 
von Einbauteilen oder dergieichen akustisch wirksam 
bleiben, wird vorgeschlagen, daJ3 die Aluminiumfolie 
sowohl perforlert ais auch profiliert 1st. 
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YERKLEIDUNG VON EINBAUTEILEN UNO VORRICHTUNG ZU DEREN HERSTELLUNQ 



Die Erfindung betrifft eine Verkleidung vom 
Einbauteilen, Karosserieteilen oder dergleichen von 
Automobilen, insbesondere von schallabsorbieren- 
den Elementen zum Schutz gegen zu hohe War- 
mebelastung durch Maschinenteile. Abgasfuhrun- 
gen, Katalysatortelle Oder dergleichen, bestehend 
aus einer Aluminiumfolie. 

Es ist bekannt, in besonders temperaturbela- 
steten Bereichen Einbauteile durch Aufkaschieren 
von Aluminiumfolien zu schtitzen. Solche Einbau- 
teile sind aus dem DE-GM 87 00 919 bekannt. 
Allerdings hat dies als Nachteil zur Folge, daJ3 die 
schallabsorbierende Wirkung des unter der Alumi- 
niumkaschierung befindlichen EDnbauteiles verloren 
gent, da der Schall die Aluminiumfolie nicht durch- 
dringen kann. 

Die US-PS 28 87 173 bezieht sich auf einen 
Schallabsorber. Eine Warmereflexion zwecks War- 
medammung ist damit nicht moglich weil der Kor- 
per dieses Schallabsorbers aus Aluminium besteht 
- Spalte 2, Zeilen 66 bis 68 - und somit eine 
Warmebrucke darstellt. Die dort vorgesehenen 
Bohrungen dienen nicht der Schallabstrahlung son- 
dern sollen mit den in dem Absorber vorhandenen 
Materialien akustische Resonatoren bilden. 

Die aus dem DE-GM 19 83 950 bekannte Wel- 
lung des Schalldampfers dient seiner Anpassung 
an Wande mit konvexer oder konkaver Ausbildung. 
Die Verwendung von Kunstharz als Material fOr die 
Deckschicht verhindert eine w3rmereflektierende 
Wirkung. 

Schliefllich zeigt die US-PS 43 35 797 eine 
gerauschdSmpfende Maschinenverkleidung, die 
den Zutritt von Au/Jenluft zu KGhlzwecken erlaubt, 
mithin ebenfalls nicht der Warmereflexion dient. 

Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt 
der Erfindung die Aufgabe zugrunde. eine Verklei- 
dung der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, 
die zwar einerseits als Reflektor fur Warmestrah- 
lung wirksam bleibt, andererseits aber fur Schall- 
wellen mindestens teilweise durchlassig ist, soda/3 
darunter befindliche Schallabsorber in Form von 
Einbauteilen oder dergleichen akustisch wirksam 
bleiben. 

Die erfindungsgema/te LSsung der Aufgabe 
besteht darin, da/5 die Aluminiumfolie sowohl perfo- 
riert als auch profiliert ist. 

Durch die Perforation der Aluminiumfolie wird 
einerseits die Wirkung der Aluminiumfolie als War- 
mere flektor beibehalten, andererseits aber in die- 
sem Bereich eine Durchlassigkeit fOr Schallwelien 
erreicht, soda/5 die auf der der Schallquelle abge- 
wandten Seite der Aluminiumfolie befindlichen 
Schallabsorber oder dergleichen wirksam bleiben. 



Durch die Profilierung der Aluminiumfolie wird eine 
Vergro/Jerung der Oberflache erreicht, die zur Ver- 
besserung der insbesondere diffusen Reflexion von 
WSrmestrahlungen herangezogen werden kann. 

5 Desweiteren wird durch die Profilierung erreicht, 
da/3 auch nach einer Aufkaschierung der Alumini- 
umfolie auf Einbauteile oder dergleichen diese Ver- 
gro/Jerung der Oberflache erhalten bleibt und dar- 
uber hinaus ein optisch einheitliches Bild erreicht 

w wird. wenn diese profilierte Aluminiumfolie an vor-. 
geformte Teile angepafit aufkaschiert wird. 

Desweiteren ist vorteilhaft, da/3 durch die Profi- 
lierung der Aluminiumfolie eine hcShere mechani- 
sche Festigkeit der Folie erreicht wird, soda/3 relativ 

is mehr Offnungen durch Perforation erzeugt werden 
kdnnen bei dennoch ausreichender mechanischer 
Festigkeit der AJuminiumfolie. Schliefllich ist es 
auch besonders vorteilhaft, wenn die Perforations- 
IScher wahrend der Profilierung erzeugt werden. 

20 Betspielsweise kann dies dadurch geschehen, 
da/3 die Kanten des Profilierungswerkzeuges als 
Schneidkanten ausgebildet sind, welche die Alumi- 
niumfolie in entsprechenden Bereichen durchtren- 
nen. Ein einfaches Lochen der unprofilierten Alumi- 

25 niumfolie ist sehr aufwendig und die entsprechen- 
den Lochwerkzeuge wSren einem sehr hohen Ver- ^ 
schlei/3 unterworfen. 

Weiterhin ist bevorzugt. da/3 die Durchbruche 
der Perforation in den aus der Ebene der Alumin- 

30 umfolie vorstehenden bzw. ruckspringenden Berei- 
chen angeordnet sind. 

Eine bevorzugte Weiterbildung wird darin gese- 
hen, da/3 die Aluminiumfolie regelma/3ig geformte, 
in Zeilen und Reihen rechtwinklig zueinander ange- 

35 ordnete, pyramiden- bzw. pyramidenstumpfffirmige 
Bndrlicke aufweist. deren die PyramidenflSchen 
bildende Kanten zur Bildung der Perforation minde- 
stens .teilweise durchtrennt sind. 

Besonders bevorzugt ist, da/3 die Perforation in 

40 der Stirnflache des Pyramidenstumpfes angeordnet 
ist. oder die gesamte Stirnflache des Pyramiden- 
stumpfes die Perforation bildet. 

Bei Verwendung einer olio- oder hydrophobie- 
renden Schicht auf der der warmequelle abge- 

45 wandten Aluminiumfolie ist es von Vorteil. diese als 
Vlies auszubilden. 

Als besondere AusfGhrungsform kann dabei 
vorgesehen sein, da/3 der Schallabsorber allein aus 
der perforlerten und profilierten Aluminiumfolie und 

so einem Tragervlies besteht. auf welches die Alumi- 
niumfolie aufgebracht ist. 

In einer weiteren bevorzugten AusfGhrungsform 
sind die durch die Trennschnitte gebildeten Folien- 
formschnitte orthogonal zur Ebene des durch den 
Freischnitt gebildeten Perforationsdurchbruches 
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ausgerichtet und beim Verpressen mit dem Verklei- 
dungswerkstoff, insbesonder einem Vlies, zur Aiu- 
miniumfolie hin unter Beibehaltung des Lochcha- 
rakters zuruckverformt. 

Weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine 
Vorrichtung zur Herstellung von Verkleidunge.n 
nach dieser Erfindung, die darin besteht dafi ein 
Profilierungsstempel mit kegel- bzw. pyramiden- 
stumpfartigen Vorsprungen ausgebildet ist dessen 
Stumpfstirnflachen je einen prismatischen bzw. zy- 
linderischen Schneidvorsprung aufweisen. 

Insbesondere die mit der vorbeschrlebenen 
Vorrichtung hergestellte perforierte Aiuminiumfolie 
ist zum Verpressen mit entsprechenden Einbauma- 
terialien, wie Faservliesen Oder dergleichen geig- 
net, da beim Verpressen der so perforierten Folie 
das entsprechende Loch sich nicht schlieflen kann, 
sondern die Folienfreischnitte auflerhalb des durch 
sie ge biideten Loches zur Aiuminiumfolie hin zu- 
ruckverformt werden, soda/3 der Lochcharakter er- 
halten bleibt. Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfin- 
dung ist in zum Teil schematischer Darstellung in 
der Zeichnung dargestellt und im folgenden naher 
beschrieben. 

Es zeigt: 

Rg. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung einer 
erfindungsgema/3 ausgestatteten Aiuminiumfolie; 

Fig. 2 eine Einzelheit einer solchen Aiumini- 
umfolie in Draufslcht; 

Fig. 3 desgleichen Im Schnitt Ill-Ill der Rg. 2 
gesehen; 

Fig. 4 ein schallabsorbierendes Element mit 
einer damft verpreMen Aiuminiumfolie in der An- 
sich gemSB Rg. 3 gesehen. 

Die Verkleldung nach der Erfindung, insbeson- 
dere von schallabsorbierenden Elementen 1 in 
Form von Faservliesen oder dergleichen, besteht 
aus einer Aiuminiumfolie 2, die perfortert und profi- 
liert ist. Die durch die Perforierung gebildeten 
DurchbrGche 3 sind in den aus der Ebene der 
Aiuminiumfolie 2 rtickspringenden Berelchen 4 an- 
geordnet. Im Ausfuhrungsbeispiel weist die Aiumi- 
niumfolie 2 regelma/Jig geformte, in Zeilen und 
Reihen rechtwinklig zueinander angeordnete pyra- 
midenstumpf formige Eindriicke 5 auf, wobei die 
die Pyramidenflachen bildenden Kanten 6 zur Bil- 
dung der Perforation mindestens teilweise durch- 
trennt sein konnen. Bevorzugt ist aber vorgesehen, 
da/3 die Perforation in der Stirnfiache 7 des pyrami- 
denstumpffGrmigen Bndruckes 5 angeordnet ist. 
Insbesondere ist die gesamte Stirnfiache 7 als der 
die Perforation bildende Durchbruch ausgebildet. 
Die Herstellung derartiger Verkleidungen kann in 
der Weise erfolgen. da/3 die Aiuminiumfolie 2 profi- 
liert und anschliessend oder gleichzeitig die Perfo- 
ration durch Trennschnitte gebildet wird. 

Dabei sollen vorzugsweise die durch Trenn- 



schnitte gebildeten Folienfreischnitte 8 orthogonal 
zur Ebene des durch den Freischnitt gebildeten 
Perforatlonsdurchbruches 3 ausgerichtet sein. Die 
so profilierte und perforierte Aiuminiumfolie 2 kann 

s dann auf einen Verkleidungsgrundwerkstoff zum 
Beispiel 1 mit zu dessen Oberfiache hlngerichteten 
Folienfreischnitten 8 aufgebracht und mit diesem 
verpreflt werden. Bei diesem Vorgang werden die 
Foliefreischnitte 8 in sich gestaucht. sodafl der 

10 Druchbruch 3 nicht beim Verpressen der profilier- 
ten Aiuminiumfolie mit dem Verkleidungsgrund- 
werkstoff wieder verschlossen wird. Vielmehr blei- 
ben die Folienfreischnitte 8 weitestgehend au/ter- 
halb des Durchbruches angeordnet. 

15 In Rgur 1 ist eine Vorrichtung zur Herstellung 
von perforierten Aluminiumfolien 2 prinziplell darge- 
stellt. Dabei ist ein Profilierungsstempel 9 mit pyra- 
midenstumpfartigen VorsprUngen versehen, dessen 
Stumpfstirnflachen je einen prismatischen oder 

20 auch zylinderischen Schneidvorsprung 10 aufwei- 
sen. Ferner ist ein Gegenhalter 1 1 fur den Profilie- 
rungsstempel 9 vorgesehen. In das Werkzeug wird 
eine ebene Aiuminiumfolie eingelegt und durch 
Schlie/ten des Werkzeuges in die gewUnschte 

25 Form verformt und bleibend profiliert 

Gleichzeitig wird dabei durch den Vorsprung 
10 ein Durchbruch 3 gebildet, wobei die den Frei- 
schnitt 8 bildenden Teile der Aiuminiumfolie 2 pa- 
rallel zur Einschubrichtung des Stempels 9 ausge- 

30 richtet werden. Im Bereich der Profilierung sieht dia 
so verformte Aiuminiumfolie 2 so aus, wie sie in 
Figur 2 und 3 beispielsweise dargestellt ist. 

Die Erfindung ist nicht auf das Ausfuhrungsbei- 
spiel beschrankt, sondern im Rahmen der Offenba- 

35 rung vielfach variabel. 

Alls neuen, In der Beschreibung und/oder 
Zeichnung offenbarten Einzel- un Kombinations- 
merkmale werden als erfindungswesentlich angese- 
hen. 

AnsprUche 

1. Verkleidung von Einbauteilen, Karosserietei- 
45 len oder dergleichen von Automobilen, insbesonde- 
re von schallabsorbierenden Elementen zum 
Schutz gegen zu hohe Warmebelastung durch Ma- 
schinenteile, AbgasfUhrungen, Katalysatorteile oder 
dergleichen, bestehend aus e\r\e r Muminiumfolie, 

50 dadurch gekennzeichnet. 

dai3 die Aiuminiumfolie (2) perforiert und profiliert 
ist. 

2. Verkleidung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

55 da/3 die Durchbruche (3) der Perforation in den aus 
der Ebene der Aiuminiumfolie (2) vorstehenden 
bzw. ruckspringenden Bereichen (5) angeordnet 
sind. 
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3. Verkleidung nach Anspruch 1 Oder 2, bei der 
die Aluminiumfolie regelmafllg geformte, in Zeilen 
und Reihen rechtwinklig zueinander angeordnete. 
pyramiden- bzw. pyramidenstumpffdrmige EindrOk- 

ke aufweist s 
dadurch gekennzeichnet, 

daj3 die die PyramidenflSchen biidenden Kanten (6) 
zur Bildung der Perforation mindestens teilweise 
durchtrennt sind. 

4. Verkleidung nach Anspruch 1 oder einem 10 
der folgenden. dadurch gekennzeichnet, 

dai3 die Perforation in der Stirnflache des Pyrami- 
denstumpfes angeordnet ist. 

5. Verkleidung nach Anspruch 1 Oder einem 

der folgenden, '5 
dadurch gekennzeichnet 

dafl die gesamte Stirnflache (7) des Pyramiden- 
stumpfes die Perforation bildet. 

6. Verkleidung nach Anspruch 1 oder einem 

der folgenden, mit auf der der WSrmequelle abge- 20 

wandten AluminiumfolienflSche angeordneter olio- 

und hydrophobierender Schicht. 

dadurch gekennzeichnet. 

da/3 die Schicht als Vlies ausgebildet ist. 

7. Verkleidung nach Anspruch 1 Oder einem 25 
der folgenden, 

dadurch gekennzeichnet. 

dafl die durch Trennschnitte gebildeten Folienfrei- 
schnitte (8) orthogonal zur Ebene des durch den 
Freischnitt (8) gebildeten Perforationsdurchbruches 30 
(3) ausgerichtet sind und beim Verpressen mit dem 
Verkleidungswerkstoff, jnsbesondere einem Vlies 
(1), zur Aluminiumfolie hin unter Beibehaltung des 
Lochcharakters zuruckverformt sind. 

8. Vorrichtung zum Herstellen von perforierten 35 
Aluminiumfolien fOr Verkleidungen nach einem der 
AnsprOche 1 bis 7 t insbesondere nach Anspruch 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dafl ein Profilierungsstempel (9) mit kegel- bzw. 
pyramidenstumpfartlgen Vorsprungen ausgebildet 40 
ist, dessen Stumpfstirnflachen je einen prismati- 
schen bzw. zylinderischen Schneidvorsprung (10) 
aufweisen. 
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